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Alerting Abstract DE A1 

The process for coating a machined metal component (1), starting from a 
nonmachined blank, is characterised by the following sequence of steps (a) 
at least a partial, preferably complete coating of the component with a 
galvanic and acid resistant material; (b) machining, in particular, cutting 
of certain regions of the component; (c) anti-corrosion surface treatment, 
with the exception of the machined regions. 

USE - In machine building industries. 

ADVANTAGE - The manufacturing process is simplified and improved. 
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(S) Herstellverfahren zur Beschichtung eines mechanisch zu bearbeitenden metallischen Bauteiles 

® Zur oberflachenschutzenden Beschichtung (7) metalli- 
scher Bauteile (1), insbesondere Bremsenbauteile, die ne- 
ben der Beschichtung eine mechanische Bearbeitung er- 
fordern, wird ausgehend vom unbearbeiteten Rohteil ein 
mehrstufiges Fertigungsverfahren vorgeschlagen. Dabei 
wird das metallische Bauteil (1) zunachst mit einer galva- 
nisch- und saurebestandigen Oberflachenbeschichtung 
versehen und erst danach der spanenden Bearbeitung an 
den erforderlichen Stellen zugefuhrt. AbschliefSend wer- 
den eben diese mechanisch bearbeiteten Stellen einer 
korrosionsbestandigen, vorzugsweise galvanischen 
Oberflachenbehandlung unterzogen. Damit ergibt sich 
ein erheblich vereinfachtes und kostenreduziertes Her- 
stellverfahren, das neben der Anwendung insbesondere 

■ fur Bremsenbauteile problemlos auch bei ahnlich be- 

■ schaffenen, andersartigen Maschinenbauteilen einge- 
1 setzt werden kann. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Herstellverfahren fur metalli- 
se he Bauteile, die ausgehend vom unbearbeiteten Rohteil 
zumindest teilweise sowohl mechanisch bearbeilet als auch 5 
mit wenigstens einer Oberflachenbeschichtung versehen 
werden sollen. 

Allgemein sind im Maschinenbau unterschiedlichste Ar- 
ten von Lackierungen und Beschichtungen fur metallische 
Gegenstande bekannt. Dabei werden sowohl Gleitlackbe- 10 
schichtungen erwahnt wie auch lackartige Oberflachenbe- 
schichlungen zum Schutz dcr metallischen Oberflache. 
Glcitlackbcschichtungen kommen in dcr Rcgel zum Einsatz 
an der Kontaktflache zwischen beweglichen Bauteilen oder 
aber direkt in Gleitlagerelementen. Sonstige Beschichtun- 15 
gen, die neben dem Oberflachenschutz auch haufig zur farb- 
lichen Kennzeichnung dienen, kommen bei verschiedenarti- 
gen maschinenbaulichen Anwendungen zum Einsatz. 

Insbesondere korrosionsgefahrdete Bauteile, bei denen 
haufig cine zusatzliche korrosionsbestandige, galvanische 20 
Oberflachenbehandlung erforderlich ist, durchlaufen inner- 
halb ihres vollstandigen Herstellungsprozesses zahlreiche 
Bearbeitungsschritte. Speziell die Kombination von mecha- 
nischer Bearbeitung, Oberflachenbeschichtung sowie galva- 
nischer Oberflachenbehandlung, wie sie nicht selten fiir me- 25 
tallische Bauteile im Maschinenbau notwendig wird, beno- 
tigl. einen sehr aufwendigen und kosteninlensiven Herstel- 
lungsprozeB, ausgehend vom Rohteil bis zum Fertigprodukt. 

Dementsprechend ist es die Aufgabe der Erfindung, ein 
Herstellverfahren zur Beschichtung mechanisch zu bearbei- 30 
tender metallischer Bauteile anzugeben, welches ausgehend 
vom unbearbeiteten Rohteil einen vereinfachten und verbes- 
serten Fertigungsablauf ermoglicht. 

Gelost wird die Aufgabe durch die Merkmale des Pat en t- 
anspruches 1 . Dabei ist vorgesehen, zunachst an dem unbe- 35 
arbeiteten Rohteil zumindest an den dafiir vorgesehenen 
Stellen eine Oberflachenbeschichtung aus einem galva- 
nisch- und saurebestandigen Material aufzubringen und erst 
anschlieSend die mechanische, insbesondere spanende Be- 
arbeitung der erforderlichen Bereiche am metallischen Bau- 40 
teil durchzufuhren. AnschlieBend konnen ggf. ausschlieB- 
lich die mechanisch bcarbeitctcn Bereiche des metallischen 
Bauteilcs mit einer korrosionsbestandigen, galvanischen 
Oberflachenbehandlung versehen werden (vorzugsweise 
Verzinken oder Eloxieren), wodurch sich eine erhebliche 45 
Reduzierung des aufgewendeten Material- Energiebedarfes 
ergibt. Im einzelnen werden die unbearbeiteten Rohteile 
vorzugsweise vollstandig mit der Oberflachenbeschichtung 
versehen, wobei beim anschlieBenden mechanischen Bear- 
bcitungsschritt diese Beschichtung wicder teilweise entfernt 50 
wird. An exakt diescn, insbesondere spanend bearbeiteten 
Stellen wird dann die korrosionsbestandige, galvanische 
Oberflachenbehandlung angewendet. Ein derartiges Her- 
stellverfahren, das sich auf unterschiedlichste Arten von me- 
tallischen Bauteilen ubertragen laBt, gestattet einen erheb- 55 
lich vereinfachten Fertigungsablauf. 

Eine besonders vorteilhafte Ausfiihrung ergibt sich, wenn 
das unbearbeitete Rohteil durch GieBen hergestellt ist und 
ohnehin innerhalb des Herstellungsprozesses eine mechani- 
sche Bearbeitung sowie eine Oberflachenbeschichtung er- 60 
fahrt. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform besitzt das galva- 
nisch- und saurebeslandige Material zur Beschichtung zu- 
mindest einen Polyamid-Anteil bzw. einen Epoxidharz-An- 
teil und dient in erster Linie zum Oberflachenschutz des be- 65 
handelten metallischen Bauteiles. Erganzend dazu laBt sich 
die Beschichtung mit Farbpigmenten versehen, wodurch 
sich eine farbliche Kennzeichnung des metallischen Bautei- 
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les durch die Oberflachenbeschichtung ergibt. Die Verwen- 
dung von Polyamid bzw. Epoxidharz innerhalb der Be- 
schichtung ergibt eine besonders robuste, fur eine spatere 
Zerspanung geeignete und widerslandsfahigc Beschaflcn- 
heit der Beschichtung. Die Widerstandsfahigkeil der Be- 
schichtung ist erforderlich, urn eine Beschadigung durch die 
auftretenden hohen Spanndriicke wahrend der mechani- 
schen Bearbeitung bzw. durch die spanende Bearbeitung 
selbst zu verhindern, sowie auch bei der nachfolgenden gal- 
vanischen Oberflachenbehandlung. 

Besonders vorteilhaft ist der Einsatz des beschriebenen 
Herstellverfahrens bei Elementcn von Kraftfahrzeug-Rad- 
bremsen, insbesondere bei Bremstragern oder Brcmssatteln 
von Scheibenbremsen. In diesem Fall dient die galvanisch- 
und saurebestandige Beschichtung des Bremstragers bzw. 
des Bremssattels in erster Linie dem Oberflachenschutz, 
kann aber durchaus auch zur farblichen Markierung der ent- 
sprechenden Bauteile verwendet werden. 

An hand der Zeichnung wird das Herstellverfahren exem- 
plarisch fur Bremsenbauteile im folgenden naher erlautert. 

Es zeigt: 

Fig. 1 drei Ansichten eines Bremstragers, der sowohl teil- 
weise spanend bearbeitet ist als auch mit einer Oberflachen- 
beschichtung versehen ist. 

Der in Fig. 1 in drei Ansichten dargestellte Bremstrager 1, 
der mittels des erfindungsgemaBen Herstellverfahrens ge- 
fertigt wurde, besteht im wesenllichen aus einem parallel zu 
einer nicht gezeigten Bremsscheibe verlaufenden Basisab- 
schnitt 2 sowie zwei axial die Bremsscheibe uberragenden 
Bremstragerarmen 3. Mit dem Basisabschnitt 2 wird der 
Bremstrager 1 mittels zweier Durchgangsbohrungen 4 iibli- 
cherweise am Achsschenkel eines Kraftfahrzeuges ver- 
se hraubt. An den Bremstragerarmen 3 sind axial sich er- 
streckende Fiihrungsnuten 5 vorgesehen, an denen nicht ge- 
zeigte Brcmsbelage axial verschiebbar gefuhrt und abge- 
stiitzt sind. Des weiteren besitzt der Basisabschnitt 2 zwei 
Gewindebohrungen 6, an denen uber nicht gezeigte Fuh- 
rungsbolzen ein Bremssattel axial verschiebbar gefuhrt ist. 

Im allgemeinen wird das unbearbeitete Rohteil eines der- 
artigen Bremstragers 1 ublicherweise durch ein GuBverfah- 
ren hergestellt. Damit ist zur Schaffung definierter Oberfla- 
chen im Bereich der Bohrungcn 4, 6 sowie der Fiihrungsnu- 
ten 5 eine mechanische Bearbeitung des Rohteiles erforder- 
lich. Danach ist eine korrosionsbestandige, galvanische 
Oberflachenbehandlung notwendig. In ein i gen Anwen- 
dungsfallen wird zusatzlich noch eine Oberflachenbeschich- 
tung des gesamten Bremstragers, entweder zur farblichen 
Kennzeichnung oder aber zum allgemeinen Oberflachen- 
schutz, gewiinscht. Zur Realisierung der Oberflachenbe- 
schichtung, der mechanischen Bearbeitung sowie der korro- 
sionsbestandigen, galvanischen Oberflachenbehandlung 
wird ein mehrstufiges, kostengunstiges Herstellverfahren 
vorgeschlagen. Dazu wird das Bremstragerrohteil zunachst 
vollstandig mit einer galvanisch- und saurebestandigen 
Oberflachenbeschichtung versehen. Dabei besteht die Be- 
schichtung insbesondere aus einem Polyamid-Material oder 
Epoxidharz, wodurch sich eine auBcrst robuste und widcr- 
standsfahige Beschaffenheit der Beschichtung 7 ergibt. Vor- 
teilhafterweise konnen der Beschichtung 7 Farbpigmente 
zugegeben werden, wodurch der Bremstrager 1 entweder 
gezielt farblich markiert oder aber aus Designgrunden belie- 
big eingefarbt werden kann. Dabei kann die Oberflachenbe- 
schichtung 7 entweder durch einen Lackiervorgang oder 
aber durch einen Pulverbeschichtungsvorgang aufgetragen 
werden. AnschlieBend wird der vollstandig an seiner Ober- 
flache beschichtete Bremstrager 1 an den entsprechenden 
Stellen mechanisch, insbesondere spanend bearbeitet. An 
den spanend bearbeiteten Stellen, insbesondere den Bohrun- 
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gen 4, 6 und den Fiihrungsnuten 5, die innerhalb der Zeich- 
nung kariert schraffiert dargestellt sind, wird die vorzugs- 
weise farbige Oberflachenbeschichtung 7 wieder abgetragen 
und es kommt der rohe, nicht korrosionsgcschiitzte Brems- 
tragerwcrkstoff zum Vorschein. Dabei wirkl sich die wider- 5 
standsfahige Beschaffenheit der Oberflachenbeschichtung 7 
insofem vorteilhaft aus, da6 die Beschichtung die hohen 
Spanndriicke wahrend der mechanischen Bearbeitung sowie 
die spanende Bearbeitung selbst nahezu beschadigungsfrei 
iibers teht ohne sich vom Bremstrager 1 zu Ibsen, Zum Kor- 10 
rosionsschutz der spanend bearbeiteten Oberflachen (ka- 
rierte Teilflachen in Fig. 1) wird der beschichtete und spa- 
nend bcarbcitetc Bremstrager 1 abschlieBend ciner korrosi- 
onsbestandigen, galvanischen Oberflachenbehandlung un- 
terzogen, Im Vergleich zu bisherigen Herstellungsprozes- 15 
sen, bei denen unmittelbar das mechanisch bearbeitete Fer- 
tigteil galvanisch behandelt und anschlieBend ggf. mit einer 
Farbschicht versehen wurde, ergibt sich fur das erfindungs- 
gemaBe Herstellverfahren eine stark reduzierte galvanisch 
zu bchandelnde Oberflache am Bremstrager 1, wodurch sich 20 
eine erhebliche Reduzierung des anfallenden Material- und 
Energiebedarfes wahrend der galvanischen Oberflachenbe- 
handlung ergibt, Dabei wird innerhalb des Kraftfahrzeugbe- 
reiches als galvanischer Bearbeitungsschritt ublicherweise 
das Verzinken gewahlt. Grundsatzlich laBt sich jedoch das 25 
beschriebene Herstellverfahren nicht ausschlieBlich auf 
Werkstucke auf Eisen- bzw. Stahlbasis (insbesondere ver- 
zinken als galvanischer Bearbeitungsschritt) sondern auch 
auf Werkstucke mit Aluminiumanteil (insbeondere Eloxie- 
ren als galvanischer Bearbeitungsschritt) anwenden. 30 

Das Bremstragerfertigteil 1 besitzt damit an seinen me- 
chanisch bearbeiteten Oberflachen einen korrosionsbestan- 
digen, galvanischen Oberflachenschutz sowie an seiner son- 
stigen Oberflache eine durchgehende, in der Regel farbliche 
Beschichtung 7. Die Oberflachenbeschichtung 7 hat ncben 35 
ihrer Schutzwirkung und ihrem gestalterischen Effekt au- 
Berdem noch eine durchaus spiirbare, dampfende Auswir- 
kung auf die Bremsgerausche infolge ihrer elastischen Kon- 
sistenz und daraus resultierender DampfungsefFekte. 

Das beschriebene Herstellverfahren fiir eine Beschich- 40 
tung von mechanisch bearbeiteten Bauteilen ist selbstver- 
standlich nicht ausschlieBlich auf einen Bremstrager 1 oder 
abcr einen nicht gezeigten cnLsprechenden Brcmssattel an- 
wendbar, sondern vielmehr auf alle metallise hen Bauteile, 
die sowohl eine mechanische Oberflachenbearbeitung als 45 
auch eine Oberflachenbeschichtung erfordem. 

Patentanspriiche 

1. Herstellverfahren zur Beschichtung eines mecha- 50 
nisch bearbeiteten, mctallischen Bauteiles (1), ausge- 
hend vom unbearbeiteten Rohteil, gekennzeichnet 
dureh folgenden Verfahrensablauf: 

- zumindest teilweise, vorzugsweise vollstandige 
Oberflachenbeschichtung des metallischen Bau- 55 
teiles (1) mit einem galvanisch- und saurebestan- 
digen Material, 

- mechanische, insbesondere spanende Bearbei- 
tung der erforderlichen Bereiche des metallischen 
Bauteiles (1), 60 

- korrosionsbestandige Oberflachenbehandlung 
ausschlieBlich der mechanisch bearbeiteten Berei- 
che des metallischen Bauteiles. 

2. Herstellverfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das unbearbeitete Rohteil durch Gie- 65 
Ben hergestellt ist. 

3. Herstellverfahren nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das unbear- 



beitete Rohteil aus einem Werkstoff mit Eisenanteil be- 
steht. 

4. Herstellverfahren nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das unbear- 
beitete Rohteil aus einern Werkstoff mit Aluminiuman- 
teil besteht. 

5. Herstellverfahren nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das galva- 
nisch- und saurebestandige Material zur Oberflachen- 
beschichtung zumindest einen Polyamid-Anteil auf- 
weist. 

6. Herstellverfahren nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das galva- 
nisch- und saurebestandige Material zur Oberflachen- 
beschichtung zumindest einen Epoxidharz-Anteil auf- 
weist. 

7. Herstellverfahren nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB es sich bei 
dem Bauteil um ein Element einer Kraftfahrzeug-Rad- 
brcmsc handelt, insbesondere um einen Bremstrager 
(1) oder einen Bremssattel einer Scheibenbremse. 
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